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0 Verblndungsanordnung fur einen IMatallschlauch mit schraubengangfdrmlger Wellung 
beziehungsweise Wicklung. 


© Es wird eine Verblndungsanordnung fQr einen 
Metallschlauch mit schraubengangformiger Wellung 
beziehungsweise Wicklung und mit wenlgstens elner 
endstandig mit einem Schlauchende durch Schwei- 
fien Oder Loten verbundenen MetallhCJlse angege- 
ben. wobei Schlauch und HQIse sich Qber eine end- 
standig an der Hulse ausgeblldete ProfHierung in 
gegenseitiger Verbindung beftnden. Oabel ist das 
dem Schlauchende zugewandte Ende der Hulse in 
Radlalrlchtung zu einem auf den Schlauch zu gerlch- 
teten Bund abgebogen beziehungsweise aufgebogen 
^und es verlauft die stoffschiQssige Verbindung des 
^Hulsenendes mit dem Schlauchende entlang diesem 
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Verbindungsanordnung fUr einen Metailschlauch mit schraubengangfdrmlger Wellung bezlehungswel- 

se Wicklung 


Did Erftndung betrifft eine Verbindungsanord- 
nung fur einen Metaflschlauch in Form eines ein- 
oder mehrwandigen Wellschlauches oder Wik- 
kelschlauches mit schraubengangformiger Wellung 
beziehungsweise Wicklung. insbesondere fOr Ab- 
gasanlagen von Kraftfahrzeugen, mit wenigstens 
einer endstSndlg mit einem Schlauchende durch 
Schwei^en oder L5ten verbundenen, hohlzylindri- 
schen. als Blechteil ausgebildeten MetallhUlse, wo- 
bei der Sciiiauch und die i-IUise sich Ober eine 
endstMndig an der hiCilse ausgebiidete Profilierung 
in gegenseitiger Verbindung befinden. 

Eine derartige Verbindungsanordnung ist durch 
die DE-PS 34 47 270 bekannt Dort ist die zur 
Verbindung mit dem Sclilaucli vorgeseiiene end- 
standige Profilierung der Hulse als aus dem Blech- 
material der HGIse gebogener Gewindegang ausge- 
bildet. dessen Material mit dem Schlauchende ver- 
schweiflt ist. Hierdurch ist eine einfache Montage 
durch Aufsetzen der IHulse mittels einer einzigen 
schraubenden Drehung gewMhrleistet und es ist 
auch eine Vergieichmadigung des Materialangebo- 
tes innerhalb der rundum laufenden Schweiflverbin- 
dung erreicht. Das erwahnte schraubende Aufset- 
zen der IHulse fUhrt jedoch nicht zu einer definler- 
ten gegenseitlgen Positlonlerung von HQIse und 
Schlauch in Axialrichtung, was einem genauen Bn- 
spannen eines endstandig mit HUlsen versehenen 
Schlauches fUr die weitere Bearbeitung. insbeson- 
dere Schweifibearbeltung Im Wege steht. wobel die 
hier mitgegebenen Toleranzprobleme auch da- 
durch bedingt sind, da/J zum leichten Aufschrauben 
zwischen HQIse und Schlauch eine verhSltnismSfiig 
gro/}e Lose vorgesehen ist 

Daruber hinaus ergeben sich im Obergang vom 
Gewinde der Hulse zum gewindegangfdrmigen 
Verfauf der Schlauchprofilierung durch die Unter- 
schlede der beiderseitigen Wandstarken noch Un- 
gleichmSfiigkeiten hinsichtlich der uber den gesam- 
ten Umfang umlaufenden Schwei/Sverbindung mit 
der Qefahr eines Durchbrennens des Schlauchma- 
terials insbesondere Im Obergangsbereich zwi- 
schen Hulse und Schlauch einerseits und einer 
bezGgiich der Schweifl verbindung zu geringen Er- 
hitzung des Materials der HUIse andererseits. 

Aufgabe der Erflndung Ist es daher. eine Ver- 
bindungsanordnung der eingangs genannten Art 
derart auszubilden, da/3 sich beim Aufsetzen der 
HOisen deren praktisch splelfreier SItz bei in Axial- 
richtung des Schlauches definierter Positlonlerung 
ergibt. und durch die dazu erforderfichen Ma/Jnah- 
men gleichzeitig eine weitestgehende Vergleichma- 
Oigung der Materialverhditnisse innerhalb des 
SchwelSnahtberelches Qber den Umfang des 


Schlauches mit gleichzeitiger Schonung des in den 
SchweilSvorgang einbezogenen Schlauchmaterlals 
selbst gegeben ist. 

Diese Aufgabe ist erfindungsgemMfi dadurch 

5 geidst, daj3 das dem Schlauchende zugewandte 
Ende der HUIse in Radialrichtung zu einem auf den 
Schlauch zu gerichteten und abgebogen bezie- 
hungsweise aufgebogen ist und da£ die stoff- 
schlUssige Verbindung des HOIsenendes mit dem 

10 Schlauchende entlang diesem Bund verlMuft. 

Durch diese erfindungsgema/3en Mafinahmen 
Ist zunachst einmal sichergestellt, da/3 die jeweilige 
Hulse unter Zuhilfenahme des durch ihren Bund 
gebildeten Anschlages in eine definierte Axlalposi- 

75 tion auf das jeweilige Schlauchende aufgesetzt 
werden kann, wobel fur die damit verbundene Re- 
lativbewegung zwischen Schlauchende und Hulse 
keine besonders gro/3en Toleranzen vor gesehen 
werden mtissen, da das Aufstecken der HUIse auch 

20 gegen einen gewissen Widerstand beispielsweise 
mit Hilfe dafCJr eingerichteter Werkzeuge erfolgen 
kann. Das in Axialrichtung definierte Aufsetzen der 
HGIsen ergibt die MSglichkeit in Vorbereitung der 
schweiBenden Bearbeitung Halbfabrikate mit inner- 

25 halb eines au/3erst geringen Toleranzbereiches de- 
finierter LSnge herzustellen, so dafi der Automat 
zur Herstellung der die Hulsen mit den Schlau- 
chenden verbindenden SchweiOnahte sehr genau 
und feinfQhlig eingestellt beziehungsweise einge- 

30 richtet werden kann. 

DarOber hinaus bieten sich nunmehr zur Her- 
stellung der endstandigen Schweifinahte durch den 
jeweiligen einheitlich umlaufenden Bund der HUl- 
sen sehr gleichmaBige Materialverhattnisse an, die 

35 im wesentllchen durch die WandstSrke des die 
Hulsen bildenden Materials gegeben sInd. Soweit 
das endst3ndige, dUnnwandlge Schlauchmaterial 
mit in die SchweiBverblndung einzubeziehen ist, ist 
dieses durch das von der SchweiSvorrichtung zu- 

40 nachst erfaBte HQIsenmaterial geschont. In dem 
dieses in erster Unie der Hitzeeinwirkung ausge- 
setzt ist beziehungsweise In einer glelchmMi^lg 
Qber den Umfang umlaufenden Weise diese Hitze- 
einwirkung in ihrem wesentllchen Tell zunMchst ein- 

45 mal abfSngt 

Dadurch kann es zu einem Durchbrennen des 
endstandigen Schlauchmaterlals nicht mehr kom- 
men, obwohl auf der anderen Seite dessen VerflQs- 
slgung Im Rahmen der herzustellenden Schwelfl- 

50 verbindung in einer schonenden Weiss gewShriei- 
stet ist. Gleichzeitig ist, wie vorstehend eriSutert, 
die genaue Dosierung der fUr die Schwei^verbin- 
dung erforderlichen Energlezufuhr durch felnfUhllge 
Qnstellung der Schwel6vonichtung mdglich, die Ih- 
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rerseits durch die innerhalb engster Toleranzen 
mdglichd Vorfertigung der mit aufgesteckten HQI- 
sen versehenen Schl^uche eriaubt ist. 

Im Rahmsn der Erfindung ist es zweckmSOig, 
daj3 ein Anschlu/3teil aus Metall mit seinem zylindri- 
schen Teil in das Schlauchende ein- beziehungs- 
weise auf dieses aufgesetzt sowie mit den Stirnk- 
anten von Schlauch und HQIse verschweifit ist. Qn 
solches AnschluCtell kann mit seinem zyiindrischen 
Teil zusammen mit der MQlse eine hohlzyiindrische 
ICammer tsilden, die Im Bereich des Schlauchendes 
durch die umlaufende Schwei/Snaht abgeschlossen 
ist wofoei dort im wesentlichen der Bund der HOIse 
mit dem zyiindrischen Teil des Anschiu/3teiles ver- 
schweiflt ist. In diesem Zusammenhang ist es vor- 
teilhaft, wenn der zylindrische Teil des Anschiufltei- 
les neben dem Bund der HUlse eine stufenformig 
auf dlesen zu gerichtete QuerschnittsSnderung auf- 
weist. 

Weitere Merkmale und Einzeiheiten der Erf in* 
dung ergeben sich aus der nachfolgenden Be- 
schreibung einer AusfOhrungsform, die auf der 
Zeichnung dargestellt Ist In der Zelchnung zeigen: 

Rgur 1 einen Metallschlauch mit Anschlu0- 
stQcken in Seitenansicht, teitweise geschnitten und 

Rgur 2 die Einzelheit II aus Rgur 1 in ver- 
grolSerter Schnittansicht 

Rgur 1 zeigt in verelnfachter Seitenansicht ei- 
nen Wellschlauch 1, der. wie auch deutlicher aus 
Figur 2 ersichtllch, durch schraubengangformiges 
Wickein eines vorprofilierten Bandes mehrlagig ge- 
bildet ist. wobei der in Vorschubrichtung des Wlk- 
keivorganges vorn liegende Bandbereich eine sich 
ausgehend vom dortigen Wellental axial erstrek- 
kende, rohrf5rmige VerlSngerung 2 einstUckig ver- 
bunden aufwetst die im wesentlichen dazu dient 
Resonanzschwingungen des Wellschlauches zu' 
dampfen und den Stromungswiderstand des Innen- 
querschnlttes des Schlauches herabzusetzen. Ein 
derartlger Wellschlauch ist durch die DE-PS 26 45 
946 bekannt 

Auf die Enden des Wellschlauches 1 sind HQt- 
sen 3 aufgeschoben. Diese HUlsen 3 sind endstan- 
dig unter Bildung eines umiaufenden Bundes 4 in 
Richtung auf den Schlauch 1 abgebogen, wobei 
der Bund 4 beim Aufstekken der Htiisen 3 auf den 
Schlauch 1 gegen das jeweiiige Stimende des 
Schlauches in Aniage kommt. 

In die Enden des Schlauches 1 sind Anschlu0- 
telle 5 mit ihrem zyiindrischen Tell 6 eingesetzt 
derart, da^ eine stufenf5rmige. auf den benachab- 
arten Bund 4 zu gerichtete QuerschnittsSnderung 7 
des zyiindrischen Teiies 6 dem genannten Bund 4 
gegenUberliegend positionlert ist. 

Wie in Rgur 1 ausgezeichnet und in Rgur 2 
durch gestricheite Linien angedeutet sind schliefi- 
lich das Jeweiiige Ende des Metallschtauches 1 . der 
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Bund 4 der dortigen Hulse 3 sowie das AnschluP- 
teil 5 im Bereich der QuerschnittsSnderung 7 durch 
erne Schwei/Sung 8 miteinander verbunden. Bei die- 
ser VerschweiOung steht im wesentlichen der Bund 

5 4 in Uber den Umfang gleichmMfligerweise als 
SchweiiSmaterial zur VerfUgung, das auch in erster 
Linie die Schwei/3energie aufnimmt so 6aB die 
benachbarte AbschiuOkante des Schlauches 1 nur 
indlrekt und damit in geschonter Weise mit dem 

10 Schwelfibrenner in Verbindung steht urn fOr die 
Herstellung der gemeinsamen SchweilSverblndung 
erhitzt und verflOssigt zu werden 

Das Aufstecken der HUlsen 3 auf den Schlauch 
1 eriaubt Innerhalb sehr enger Toieranzen eine 

75 genaue axiaie Positionierung des Bundes 4 in Vor- 
bereitung des Schwei/^vorganges. so da/3 ein so 
ausgerUsteter Wellschlauch leicht im Zuge eines 
automatischen Fertlgungsverfahren einer feinfOhlig 
eingestellten Schweiflvorrichtung zugefQhrt werden 

20 kann. Bei der Durchfuhrung des Schwel/Svorganges 
selbst ist ein Durchbrennen infolge sich an dem- 
der, am Schweifivorgang beteiligter Materialquer- 
schnltte nicht mehr m5giich, da der Bund 4 Qber 
den gesamten Umfang in glelchbleibender Axialpo- 

25 sition die gleiche Materiaimenge anbletet 


Anspriiche 

30 1. Verbindungsanordnung fOr einen Metall- 

schlauch in Form eines ein- oder mehnwandigen 
Wellschlauches oder Wickelschlauches mit schrau- 
bengangf5rmiger Weilung bezlehungsweise Wick- 
lung, insbesondere fQr Abgasanlagen von Kraftfahr- 

35 zeugen, mit wenigstens einer endstSndig. mit ei- 
nem Schlauchende durch Schwei/3en oder Loten 
verbundenen, hohlzylindrischen, als Blechteii aus- 
gebildeten MetallhQIse. wobei der Schlauch und die 
IHUlse sich Qber eine endstandig an der HQIse 

40 ausgebildete Profilierung in gegenseitiger Verbin- 
dung befinden, 
dadurch gekennzeichnet, 

da8 das dem Schlauchende zugewandte Ende der 
HQIse (3) in Radiairichtung zu einem auf den 

46 Schlauch (1) zu gerichteten Bund (4) abgebogen . 
bezlehungsweise aufgebogen ist und dafi die stoff- 
schlQssige Verbindung (8) des HOlsenendes mit 
dem Schlauchende entlang diesem Bund verlMuft. 
2. Verbindungsanordnung nach Anspruch 1, 

50 dadurch gekennzeichnet. 6aQ ein Anschlufiteil (5) 
aus Metaii mit seinem zyiindrischen Teil (6) in das 
Schlauchende ein- bzw. auf dieses aufgesetzt so- 
wie mit den Stimkanten von Schlauch (1) und HUl- 
se (3) verschweifit ist 

55 
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3. Verbindungsanordnung nach Anspruch 2. 
dadurch gekennzeichnet. da/3 der zylindrische Teil 
(6) des Anschlui3teiles (5) neben dem Bund (4) der 
Hufse (3) eine stufenfonmlg auf diesen zu gerichte- 

te Querschnittsanderung (7) aufwelst. 5 

4. Verbindungsanordnung nach einem der vor- 
hergehenden AnsprUche. dadurch gekennzeichnet. 
dad die HQIse (3. 4) ein tiefgezogenes Formtell ist 
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